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(54) Procede de sertissage a grains de pierres modes dans une piece en metal dur. 



(57) Le procede de sertissage a grains habituel est 
modifie en ce que le trou (2) fait dans le metal (1) a un 
diametre egal au diametre du feuilletis (51 ) de la pierre. 
En plus, le bas des grains (4) est f raise pour former une 



encoche (41) qui formera la portee de la pierre. Au 
moyen d'une onglette (6) ; on pousse les grains (4) con- 
tra la pierre pour obtcnir son sertissage. La pierre n'est 
ainsi pas soumise a des efforts pour deformer le metal 
(1) et elle ne risque pas de se casser. 
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Description 

[0001] La presente invention conceme un procede de 
sertissage a grains des pierres ayant une durete infe- 
rieure a 1 0 MOHS dans une piece de metal tel que I'acier 
comprenant les etapes suivantes : 

a. repartition des pierres sur la piece en metal et 
marquage du point representant le centre des trous 
a percer, 

b. percage en une ou plusieurs operations pour ob- 
tenir des trous de diametre et profondeur souhaites, 

c. formation des grains parfraisage de la piece de 
metal, 

d. finition de la forme des grains, 

e. mise en place des pierres dans les trous et ap- 
plication des grains contre la couronne des pierres 
par I'intermediaire des efforts appliques sur chacun 
des grains, 

f. finition, polissage de la piece ainsi formee. 

[0002] Aussi bien dans la bijouterie que dans I'horlo- 
gerie, differentes techniques de sertissage sont utili- 
ses pour sertir des pierres precieuses sur differents 
metaux. Traditionnellement, les pierres precieuses sont 
serties sur I'or, ou le platine, ou I'argent, Recemment, 
une tendance s'est dessinee de sertir des pierres pre- 
cieuses sur des metaux moins nobles que ceux precites 
aussi bien en bijouterie qu'en horlogerie. 
[0003] Differentes raisons ont conduit a cette tendan- 
ce, dont une, bien sur, est de proposer des articles per- 
mettant d'etre acquis a un prix plus bas et egalement de 
proposer des articles presentant une meilleure resistan- 
ce contre I'usure. 

[0004] On a deja serti des diamants sur de I'acier. 
Neanmoins, il faut savoir que la pierre lors de son ser- 
tissage quelle que soit la technique utilisee subit des 
contraintes que ce soit lors de I'implantation dans les 
trous ou lors du serrage par les griffes ou les chatons 
ou les grains qui peuvent provoquer la destruction par- 
tielle ou totale de la pierre. Le diamant etant la pierre la 
plus dure, puisqu'il presente un degre de durete de 10 
a I'echelle de MOHS, il permet de realiser un sertissage 
sur acier sans beaucoup de problemes. Aussi bien dans 
la bijouterie que la joaillerie, on n'utilise pas uniquement 
des diamants dont les prix sont parmi les plus eleves, 
mais d'autres pierres de couleurs telles que le rubis, le 
saphir, le coridon, etc. dont le degre de durete est infe- 
rieur a 10 MOHS. Ces pierres supportent difficilement 
les contraintes d'un sertissage habituel dans un metal 
dur tel que I'acier. 

[0005] La presente invention a pour but de remedier 
a ce probleme et de proposer un procede de sertissage 



a grains des pierres dites molles sur un metal dur tel 
que I'acier. 

[0006] Le procede selon I'invention est caracterise en 
ce que les trous perces a I'etape b ont un diametre maxi- 

s mum correspondant au diametre du feuilletis des pier- 
res permettant I'introduction des pierres dans les trous 
correspondants sans deformation du metal, et que Ton 
fraise les parties inferieures des grains pour preformer 
la portee de la pierre, qui viendra epouser le feuilletis 

10 lors de I'application des grains sur la couronne de cha- 
que pierre. 

[0007] Les avantages du procede selon I'invention 
sont evidentes a la lecture des caracteristiques qui pre- 
cedent, a savoir : 

is la pierre est mise dans le trou creuse prealablement pra- 
tiquement sans aucun effort, puisque le diametre du trou 
correspond au diametre maximum de la pierre, ainsi la 
pierre n'est pas soumise a un effort pour la pousser a 
I'interieur du trou et deformer le metal. Bien entendu, le 

20 fait que le diametre du trou correspond au diametre 
maximum de la pierre assure un contact etroit assurant 
une tenue de la gemme, mais cette derniere ne subit 
pas les contraintes qu'elle aurait subi si le trou etait plus 
petit que son diametre maximum. En plus, le fait que la 

25 partie inferieure des grains a ete fraisee pour preformer 
la portee de la pierre permet lorsqu'on pousse les grains 
contre la pierre d'obtenir son sertissage sans que celle- 
ci soit soumise a des contraintes comme dans I'etat an- 
terieur pour former la portee de la pierre dans les grains. 

30 || est evident que lorsqu'on pousse les grains contre la 
pierre, celle-ci est soumise a un effort, mais il s'agit d'un 
effort qui n'a pas pour but de deformer les grains et as- 
surer la portee des pierres par la penetration du feuilletis 
dans les grains, mais uniquement de serrer la pierre en- 

35 tre les grains et de ramener en quelle sorte les fraisures 
sur Tangle forme par la couronne, le feuilletis et la cu- 
lasse de la pierre. 

[0008] Ainsi, en travaillant avec attention et precision, 
on peut sertir sur de I'acier ou tout autre metal d'une 
40 durete similaire, n'importe quelle pierre dite molle de 
couleur puisque la pierre n'est pas soumise a des efforts 
ayant pour but de deformer le metal et assurer un ser- 
tissage intime. 

[0009] Selon une variante preferee de I'invention, la 
45 formation des grains est realisee par f raisage de la piece 
de metal dans deux directions perpendiculaires. En ef- 
fet, ce fraisage est realise en enlevant du metal entre 
les trous en travaillant dans deux directions differentes, 
ce qui cree le chemin pour permettre a la lumiere d'at- 
50 teindre la culasse de la gemme, ce qui permet d'obtenir 
par reflexion de la lumiere un maximum d'eclat. 
[0010] Selon une autre variante d'execution, lors de 
la formation des grains, on les releve tres haut, on les 
ebavure etensuite on les recoupe pourbaisserleurhau- 
55 teur. Cette maniere de faire permet en effet d'ebavurer 
et de former dans un premier temps les grains avec plus 
de precision. 

[0011] L'invention sera decrite plus en detail a I'aide 
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du dessin annexe. 

[0012] La figure 1 est une vue en coupe d'une piece 
de metal avec les trous destines a recevoir les pierres 
precieuses. 

[0013] La figure 2 est une vue partielle de la figure 1 
en plan apres le fraisage pour lever les grains. 
[001 4] La figure 3 est une vue similaire a la preceden- 
te dans laquelle deux pierres precieuses ont ete dispo- 
sers dans leur logement. 

[0015] Les figures 4 et 5 montrent une vue partielle 
du sertissage a grains d'une pierre precieuse selon I'art 
anterieur. 

[0016] Les figures 6 et 7 montrent le sertissage a 
grains selon la presente invention. 
[001 7] A lafigure 1 , on a represents une piece de me- 
tal 1 en coupe munie de trous 2 creuses par tous 
moyens connus. Prealablement, on effectue ce qu'on 
appelle un mitraillage, c'est-a-dire on marque, en fonc- 
tion de la grandeur des pierres et de I'effet que Ton de- 
sire obtenir, le centre de chaque trou a effectuer et par 
la suite au moyen d'outils tels que des fraises ou simi- 
laires on procede a la formation de trous 2 en une ou 
plusieurs operations. 

[0018] Selon I'art anterieur le diametre des trous fo- 
res est legerement inferieur au diametre maximum de 
la pierre et plus precisement du feuilletis. Par la suite, 
en se ref erant a la figure 2, au moyen d'un outil de coupe 
et dans le cas present ce sera une f raise, on creuse I'es- 
pace entre les deux trous (partie hachuree du dessin) 
dans deux buts, le premier etant de laisser passer la 
lumiere vers la partie inferieure de la gemme, ce qui per- 
met d'obtenir la reflexion de la lumiere assurant I'aspect 
brillant des pierres, et pour lever les grains 4 qui seront 
utilises par la suite pour maintenir chaque gemme a I'in- 
terieur du trou. Dans le cas present, les grains sont au 
nombredequatre parpierre, maisce nombrepeutvarier 
en fonction de la grandeur des pierres et de I'effet es- 
thetique que Ton desire obtenir. Ce qui est sur, c'est qu'il 
est necessaire que la disposition de ces grains soit tout 
a fait symetrique par rapport a la gemme et egalement 
par rapport a la piece dans son ensemble. 
[0019] Lorsqu'on travaille de maniere artisanale et 
surtout sur des metaux precieux, ce travail de fraisage 
se fait souvent a la main par des outils speciaux. II est 
plus difficile d'effectuer ce travail sur de I'acier ou sur 
des metaux durs a la main et on peut utiliser un outillage 
adequat allant d'un simple appareil de fraisage guide 
manuellement aux tours d'usinage numeriques. 
[0020] Apres avoir leve les grains, on procede a leur 
usinage pour leur donner la forme souhaitee. Dans ce 
but, on utilise habituellement un outil nomme perloir, 
mais tout autre moyen mecanique adequat peut etre uti- 
lise. 

[0021] A la figure 3, nous avons represents I'objet de 
la figure 2, a la difference qu'a I'interieur des trous 2 on 
a dispose les gemmes 5 representes de maniere bien 
entendu tout a fait schematique. 
[0022] Selon I'art anterieur, lorsqu'on dispose chaque 



pierre dans son trou correspondant 2, on doit forcer la 
pierre pour entrer dans le trou correspondant et on ob- 
tient ainsi un premier sertissage (tenue de la pierre) par 
deformation du metal utilise qui est, en principe, plus 

s mou que la pierre precieuse ou semi-precieuse. Selon 
la presente invention, le diametre du trou 2 correspond 
exactement au diametre maximum de la gemme (du 
feuilletis) et il suffit simplement de pousser la gemme a 
I'interieur de ce trou, ce qui n'assure bien entendu pas 

10 une tenue de la gemme aussi efficace que lorsqu'il y a 
deformation du metal. 

[0023] Selon I'art anterieur represents aux figures 4 
et 5, chaque grain 4 doit etre pousse par un outil 6 ap- 
pele onglette contre la gemme 5 et si on se refere main- 

is tenant a la figure 5, on voit que le grain 4 vient epouser 
une partie de la couronne 52 de la gemme et plus pre- 
cisement Tangle forme par la couronne 52, le feuilletis 
51 et la culasse 53. Ainsi, la base du grain 4 est defor- 
mee, ce qui permet d'obtenir une bonne assise de la 

20 gemme 5 dans son trou et une tenue suffisante. Cette 
deformation du metal ne peut etre obtenue bien entendu 
que si la pierre 52 presente une certaine resistance per- 
mettant d'obtenir la deformation du metal. 
[0024] Ceci etant pratiquement impossible a realiser 

25 avec I'acier et des pierres presentant une durete infe- 
rieure a celle du diamant (10 MOHS), la presente inven- 
tion propose de former par fraisage au pied du grain 4 
une encoche 41, ainsi lorsque I'onglette 6 pousse le 
grain 4 contre la pierre 5, 1'espace necessaire pour loger 

30 la partie de la gemme, a savoir Tangle forme par la cou- 
ronne 52, le feuilletis 51 et la culasse 53, est preforme, 
ce qui ne fait pas subir a la gemme des contraintes ne- 
cessaires a la formation d'une saignee dans le metal, 
commedans Tart anterieur, qui pourraient provoquersa 

35 destruction. 1 1 est evident que Tespace montre a lafigure 
6 entre la pierre et Tencoche 41 est exagere pour la clar- 
te du dessin. 

[0025] En conclusion, en modifiant deux etapes de 
procede habituel de sertissage a grains, a savoir pre- 

40 mierement creuser des trous dont le diametre maximum 
correspond exactement au diametre maximum de la 
gemme et deuxiemement en preformant des encoches 
au bas de grains, on obtient un sertissage de pierres de 
couleurs ou en general des pierres presentant un degre 

45 de durete inferieur a 10 MOHS dans des metaux, tels 
que I'acier, sans provoquer la destruction de la gemme 
[0026] A partir de ce procede de base, il est evident 
que les autres operations de polissage, finissage, etc 
sont des operations conventionnelles. Ainsi, nous 

50 n'avons pas mentionne precedemment le fait qu'apres 
avoir rabattu les grains 4 sur la gemme, on procede ega- 
lement a une deuxieme finition afin que les grains pre- 
sentent un aspect spherique et sans bavure. 
[0027] Selon une variante d'execution, lorsque Ton le- 

55 ve les grains, on le fait en fraisant la piece de metal 2 
dans deux directions perpendiculaires sans que ceci 
soit bien entendu une obligation. 
[0028] Enfin, dans le but d'obtenir des grains tres bien 
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finis, lors de la formation de ces grains, on forme des 
grains qui sont releves tres haut et par la suite, on pro- 
cede aux differentes operations d'ebavurage etc et on 
finit par une recoupe, c'est-a-dire on coupe la partie su- 
perieure des grains pour les amener a la hauteur voulue. 
Par la suite on procede au sertissage des pierres et on 
termine avec des travaux de finition et de polissage, 
aussi bien des grains et de I'ensemble de la piece. 
[0029] L'avantage de ce procede est que Ton peut 
maintenant aussi bien en bijouterie et surtout en horlo- 
gerie proposer des pieces en metal dur sur lesquelles 
on a serti des pierres autres que le diamant, a savoir 
des pierres de couleurs. 



grains, on les releve plus haut que desire, on les 
ebavure et on les recoupe pour les baisser a leur 
hauteur souhaitee. 



Revendications 

1. Procede de sertissage a grains de pierres ayant 
une durete inferieure a 10 MOHS dans une piece 
en metal dur, tel que I'acier, comprenant les etapes 
principales s 



a. repartition des pierres sur la piece en metal 
et marquage des points representant les cen- 
tres des trous a percer, 25 

b. percage en une ou plusieurs operations pour 
obtenir des trous de diametre et profondeur 
souhaites, 

30 

c. formation des grains par fraisage de la piece 
de metal, 

d. finition de la forme des grains, 

35 

e. mise en place des pierres dans les trous et 
application des grains contre la couronne des 
pierres par I'intermediaire des efforts appliques 
surchacun des grains, 

40 

f. finition, polissage de la piece ainsi formee, 

caracterise en ce que les trous perces a I'etape b 
ont un diametre maximum correspondant au diame- 
tre du feuilletis des pierres permettant I'introduction 45 
des pierres dans les trous correspondants sans de- 
formation du metal, et que Ton fraise les parties in- 
ferieures des grains pour preformer la portee de la 
pierre, qui viendra epouser le feuilletis lors de rap- 
plication des grains contre la couronne de chaque so 
pierre. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que la formation de grains est realisee par le 
fraisage dans deux directions perpendiculaires. ss 



Procede selon I'une des revendications 1 ou 2, ca- 
racterise par le fait que lors de la formation de 
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